M-28.53.03
NAPRAWA BALUSTRAD STALOWYCH
1. WSTĘP

1.1. Przedmiot ST

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej są wymagania dotyczące wykonania i odbioru robót w ramach zadania pn.: Remont wiaduktu drogowego w ciągu drogi wewnętrznej łączącej msc. Olszamowice i Studzieniec w km 123,469 linii kolejowej nr 4 w msc. Olszamowice, gm. Fałków.
1.2. Zakres stosowania ST

Specyfikacja Techniczna jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i realizacji robót wymienionych w pkt. 1.1.
1.3.   Zakres robót objętych ST

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji dotyczą robót związanych z :
- uzupełnieniem brakujących szczeblinek stalowych i prostowaniu poręczy,

- podwyższeniem balustrad z płaskownika 8x12.

.

1.4.   Określenia podstawowe
Poręcz mostowa - konstrukcja stanowiąca element bezpieczeństwa ruchu drogowego, której celem jest ochrona pieszych przed wypadnięciem poza obiekt. 
Pochwyt - poziomy element poręczy, wyznaczający jej wysokość. Słupek poręczy - pionowy element konstrukcji poręczy, przekazujący obciążenia na konstrukcję pomostu.
1.5.   Ogólne wymagania dotyczące robót

Ogólne wymagania dotyczące robót podano w SST DM.00.00.00 „Wymagania ogólne”.
2. MATERIAŁY
2.1. Ogólne wymagania dotyczące materiałów


Ogólne wymagania dotyczące materiałów, ich pozyskiwania i składowania, podano w SST DM-00.00.00 „Wymagania ogólne” [1].


Wykonawca jest odpowiedzialny za jakość stosowanych materiałów i wykonywanych robót oraz za ich zgodność z dokumentacją projektową, specyfikacją techniczną oraz zaleceniami Inżyniera. Roboty powinny być wykonane zgodnie z projektem i ST.
2.2. Stal konstrukcyjna 

Należy stosować stal, która jest oznaczona znakiem „CE” lub „B”. Do wytworzenia konstrukcji stalowych gorąco walcowanych należy stosować stal zwykłem jakości klasy 255, dawne oznaczenie np. St3S; St3SX .

2.3. Łączniki – nity
Stal na nity powinna odpowiadać wymaganiom wg BN-75/0644-07 Nity stalowe ze Łbami kulistymi i płaskimi należy przyjmować wg PN-70/M-82952, a ze łbami płaskimi wg PN-7-/M-82954. Własności mechaniczne i odchyłki wymiarów wg PN-79/M-82903. Gatunek stali St2N.

3. SPRZĘT
3.1. Ogólne wymagania dotyczące sprzętu

Ogólne wymagania dotyczące sprzętu podano w ST M.00.00.00 „Wymagania ogólne”. 
3.2. Sprzęt do wykonania robót

Wytwórca konstrukcji w programie wytwarzania i Wykonawca w programie montażu obowiązani są do przedstawienia Inspektorowi do akceptacji wykazu zasadniczego sprzętu. Wykonawca na żądanie Inspektora jest zobowiązany do próbnego użycia sprzętu w celu sprawdzenia jego przydatności/użyteczności. Sprawdzenie powinno odbywać się w obecności przedstawiciela Inspektora. Do prostowania i gięcia rur, blach grubych, uniwersalnych, płaskowników i kształtowników, wytwórca powinien stosować taki sprzęt, aby były zachowane zasady podane w PN-S-10050:1989 [6], pkt 2.4.1.2. Wykonawca powinien dysponować narzędziami do nitowania konstrukcji –młotki, wsporniki, nitowniki ręczne. Zależnie od rodzaju napędu rozróżnia się młotki pneumatyczne i elektryczne. Sprzęt do nitowania powinien umożliwiać wykonanie złączy nitowanych zgodnie z wyglądem i średnicami nitów jak użyte do połączeń w istniejących balustradach.
4. TRANSPORT
4.1. Ogólne wymagania dotyczące transportu

Ogólne wymagania dotyczące transportu podano w ST M.00.00.00 „Wymagania ogólne”.
4.2. Transport, dostawa i składowanie elementów stalowych

Wszystkie elementy konstrukcji powinny być ładowane na środki transportu w ten sposób, aby mogły być transportowane i rozładowywane bez powstania nadmiernych naprężeń, deformacji lub uszkodzeń. Zalecane jest transportowanie konstrukcji w takiej pozycji, w jakiej będzie wbudowana. Szczególną uwagę należy zwracać w trakcie transportu na następujące elementy:
–łączniki,
–elementy, które muszą być zabezpieczone przed możliwością przesunięcia, zniekształcenia, przewrócenia się lub ześlizgnięcia w trakcie transportu,
–elementy wiotkie, które ze względu na możliwość wyboczenia należy odpowiednio usztywnić na czas załadunku i transportu, 
–drobne elementy, które muszą być jednoznacznie oznakowane i umieszczone w miejscu zamocowania przy pomocy śrub montażowych,
–elementy drobnowymiarowe, które powinny być przewożone w zamkniętych pojemnikach,
– odcinki balustrad, które powinny być transportowane w pozycji pionowej i ta pozycja powinna być zachowana we wszystkich fazach transportu i montażu konstrukcji (w pewnych przypadkach mogą być one transportowane w innej pozycji jeśli będą odpowiednio zabezpieczone przed utratą stateczności i innymi uszkodzeniami, po zatwierdzeniu przez Inspektora). 

W trakcie transportu przewożone elementy powinny spełniać wymagania dotyczące wymiarów skrajni dla ruchu drogowego i kolejowego. 

Stalowe elementy konstrukcyjne powinny być:
–w czasie załadunku, transportu, rozładunku i składowania utrzymywane w stanie suchymi wolnym od substancji powodujących korozję,
–składowane na podkładach ponad powierzchnią gruntu i chronione przed opadami atmosferycznymi, –składowane wg asortymentów i oddzielone od innych elementów.
4.3. Odbiór konstrukcji po rozładunku

Obowiązkiem Wykonawcy jest przygotowanie placu składowego konstrukcji i udostępnienie go Wytwórcy konstrukcji, aby mógł on dokonać rozładunku dostarczonej konstrukcji stalowej. Plac składowy powinien być wolny od wody.

Odbiór konstrukcji stalowej powinien być dokonany w obecności przedstawiciela Inspektora i powinien być przez Inspektora zaakceptowany. Na placu budowy Wykonawca musi przeprowadzić dokładne badania dostarczonej konstrukcji stalowej i, jeśli to okaże się konieczne, przeprowadzić naprawy wszelkich uszkodzeń. Badania powinny obejmować sprawdzenie kompletności konstrukcji oraz potwierdzenie, że wymiary i inne cechy są zgodne z tolerancjami podanymi w pkcie 6 niniejszej SST .

4.4. Likwidacja uszkodzeń transportowych

Jeśli w trakcie odbioru konstrukcji zostaną ujawnione wady lub uszkodzenia powstałe w trakcie transportu, których usunięcie Inspektor uzna za konieczne, to wytwórca przedstawi harmonogram usuwania odchyłek, poparty, jeśli zajdzie taka potrzeba, projektem technologicznym. Inspektor może zastrzec, jakich prac nie można wykonywać bez obecności jego przedstawiciela. Koszt prac ponosi wytwórca konstrukcji, a do ich wykonania powinien przystąpić tak szybko, jak jest to możliwe ze względów technicznych. Po zakończeniu prac Wykonawca montażu dokonuje odbioru w obecności przedstawiciela Inspektora. Jeśli po robotach naprawczych występują dalsze uszkodzenia, element (lub jego część) zostaje zdyskwalifikowany.
4.5. Składowanie konstrukcji na placu budowy

W trakcie składowania konstrukcji stalowej na placu budowy należy zwrócić uwagę aby:
–elementy stalowe nie stykały się bezpośrednio z gruntem, ustawiając je na odpowiednich podporach (np. na podkładach drewnianych, betonowych lub podkładach kolejowych),
–unikać gromadzenia się wody lub śniegu we wnętrzach i załamaniach konstrukcji,
–przy układaniu elementów w stosy stosować odpowiednio rozłożone podkładki drewniane między elementami (w celu zabezpieczenia ich przed odkształceniami wskutek przegięcia lub docisku oraz zapewnienia przewietrzania elementów konstrukcyjnych),
–zachować odstępy umożliwiające bezpieczne podnoszenie elementów,
–zabezpieczyć je przed utratą stateczności,
–zachować dobrą widoczność oznakowania składowanych elementów,
–zabezpieczyć ich powłoki malarskie przed uszkodzeniem, zarówno w trakcie transportu jak i w miejscu składowania, co w szczególności dotyczy składowania tych elementów na dłuższy okres czasu. 

Wszelkie uszkodzenia powstałe podczas składowania i transportu wewnętrznego muszą być ocenione przez Inspektora i w razie konieczności powinny być zastąpione nowymi na koszt Wykonawcy.

5. WYKONANIE ROBÓT
5.1. Ogólne warunki wykonania robót

Ogólne wymagania dotyczące wykonania robót podano w ST M.00.00.00 „Wymagania

ogólne”. 


Wykonawca robót jest odpowiedzialny za jakość wykonania stalowej konstrukcji balustrad i szczeblinek oraz za jej zgodność z dokumentacją projektową, specyfikacjami technicznymi i poleceniami Inspektora.
5.2. Wykonanie konstrukcji w wytwórni 
5.2.1. Cięcie materiałów hutniczych

Cięcie elementów konstrukcji stalowej i obrabianie brzegów należy wykonać tak, aby ich kształty były zgodne z dokumentacją projektową, powinny być również właściwie oznakowane, aby uniknąć pomyłek przy montażu. 

Cięcie materiałów hutniczych należy wykonywać termicznie (automatycznie lub półautoma-tycznie). Wymagana klasa cięcia tlenem i tolerancje podano w PN-EN ISO 9013 [15]. Brzegi po cięciu powinny być oczyszczone z tłuszczu, gradu, naderwań, wżerów, wtrąceń żużla, pasm żużlowych i zaklęśnięć do czystego metalu na szerokości nie mniejszej niż 20 mm od rowka spoiny. Ostre krawędzie elementów należy stępić przez wyokrąglenie. W przypadku elementów nie narażonych na wpływy atmosferyczne dopuszcza się stępienie krawędzi pod kątem 45°. 

Dopuszczalne odchyłki wymiarów liniowych, prostości, kształtu przekroju poprzecznego elementów oraz kształtu w obrębie styków muszą spełniać wymagania określone punktem 2.4.2 PN-S-10050:1989 [6].
5.2.2. Prostowanie i gięcie elementów

Prostowanie i gięcie na zimno na walcach i prasach płaskowników i kształtowników dopuszcza się w przypadkach, gdy promienie krzywizny „r” są nie mniejsze, a strzałki ugięcia „f” nie większe niż graniczne dopuszczalne wartości podane w PN-S-10050:1989 [6]. W przypadku przekroczenia dopuszczalnych wartości strzałki ugięcia lub promienia krzywizny podanych w PN-S-10050:1989 [6] prostowanie i gięcie elementów stalowych należy wykonać na gorąco przez:
–podgrzanie do temperatury kucia i zakończenie prostowania lub gięcia elementu w temperaturze nie niższej niż 750°C,
–obszar nagrzewania materiału 1,5 do 2 razy większy niż obszar odkształcony,
–kształtownik należy nagrzewać równomiernie na całym przekroju,
–chłodzenie elementów dokonywane powoli w temperaturze otoczenia nie niższej niż +5°C, bez użycia wody,
– zakrzywienie elementu. 

Wystąpienie pęknięć lub rys w elementach giętych lub prostowanych, oraz miejscowych zahartowań w elementach wykonanych ze stali o podwyższonej wytrzymałości jest niedopuszczalne i powinny być one odrzucone.

5.3.3. Składanie do nitowania


Przed przystąpieniem do nitowania elementy należy złożyć zgodnie z dokumentacją projektową, oraz ustawić w położeniu wymaganym dla wykonania połączeń. Łączone elementy powinny szczelnie do siebie przylegać.
5.3.4. Scalanie elementów przy użyciu oprzyrządowania montażowego

Podczas łączenia elementów balustrad na stanowiskach, można stosować ustalające oprzyrządowanie montażowe typu: klamry, kliny, itp.
5.3.5.Ochrona antykorozyjna wykonywania w wytwórni

Elementy konstrukcji muszą być przed wysyłką zabezpieczone według ST. Wykonanie czynności związanych z zabezpieczeniem, tj. przygotowania powierzchni i nanoszenia powłok ochronnych powinno być przewidziane w możliwie wczesnej fazie wytwarzania konstrukcji.
5.4. Składanie konstrukcji 
5.4.1. Przemieszczanie elementów konstrukcji do miejsca ostatecznego ich położenia

–Elementy składowane na placu budowy muszą być transportowane do miejsca wbudowania w sposób gwarantujący jego nie uszkodzenie. 
–jakiekolwiek uszkodzenia ujawnione w trakcie wznoszenia konstrukcji powinny być naprawione przez Wykonawcę.

Mocowanie nieprzewidzianych w dokumentacji projektowej uchwytów montażowych do podnoszenia lub zamocowania elementów wymaga zgody Inspektora.
5.5. Łączenie za pomocą nitów


W stykach elementów lub zespołów łączonych za pomocą nitów, długości nitów powinny być dobierane w zależności od grubości łączonych elementów. 
Różnica między średnicą otworu i trzpieniem nitu nie powinna być większa niż 1 mm dla nitów o średnicy d≤20 mm. Nity o średnicy do 12 mm należy zakładać na zimne, o większej średnicy na gorąco. W połączeniach nitowanych należy zastosować takie same średnice nitów jakie wysterują w istniejących balustradach zabytkowych.
6. KONTROLA JAKOŚCI ROBÓT
6.1. Ogólne zasady kontroli jakości robót
Ogólne zasady kontroli jakości robót podano w ST DM.00.00.00 „Wymagania ogólne”.
6.2. Sprawdzenie jakości materiałów

W badaniach kontrolnych stali i wyrobów stalowych należy sprawdzić spełnienie wymagań podanych w punkcie 2 niniejszej specyfikacji. Należy sprawdzić posiadanie atestów producenta na wyroby stalowe oraz ich ocechowanie.
6.3. Tolerancje wykonania elementów stalowych

Sprawdzenie wymiarów elementów stalowych i konstrukcji w odniesieniu do długości i szerokości powinno być dokonywane z dokładnością do 1 mm, a w odniesieniu do ich grubości z dokładnością do 0,1 mm.
6.4. Sprawdzenie wymiarów konstrukcji

Sprawdzenie wymiarów konstrukcji obejmuje:– zasadnicze wymiary konstrukcji, tj. długość, wysokość, rozstaw elementów. 

Dokładność pomiaru powinna wynosić 1 mm. Wyniki pomiarów powinny być zgodne z dokumentacją projektową i rysunkami warsztatowymi.
7.OBMIAR ROBÓT
7.1. Ogólne zasady obmiaru robót


Ogólne zasady obmiaru robót podano w ST DM.00.00.00 „Wymagania ogólne”.
7.2. Jednostka obmiarowa


Jednostką obmiarową jest tona poręczy stalowej. 
8. ODBIÓR ROBÓT
8.1. Ogólne zasady odbioru robót


Ogólne zasady odbioru robót podano w SST DM-00.00.00 „Wymagania ogólne” [1]. 
Roboty uznaje się za wykonane zgodnie z dokumentacją technologiczną, ST i wymaganiami Inspektora nadzoru, jeżeli wszystkie pomiary i badania z zachowaniem tolerancji wg punktu 6 dały

wyniki pozytywne.
9. PODSTAWA PŁATNOŚCI
9.1. Ogólne ustalenia dotyczące podstawy płatności

Ogólne ustalenia dotyczące podstawy płatności podano w ST DM.00.00.00 „Wymagania ogólne”.
9.2. Cena jednostki obmiarowej

Cena wymiany urządzeń dylatacyjnych obejmuje:

- odbiór konstrukcji w wytwórni i transport na budowę,
-przygotowanie placu montażowego,

-wykonanie rusztowań i pomostów roboczych,
-wykonanie demontażu elementów przeznaczonych do wymiany lub naprawy,
-prostowanie uszkodzonych elementów konstrukcji,
-wycięcie uszkodzonych i skorodowanych nitów i wykonanie połączeń na nity, 
-wymiana uszkodzonych elementów na nowe,
-badanie połączeń,
-rozebranie wszystkich konstrukcji pomocniczych,
 -usunięcie materiałów pomocniczych i odpadów poza teren budowy.

10. PRZEPISY ZWIĄZANE

Normy :
PN-S-10050:1989 Obiekty mostowe. Konstrukcje stalowe. Wymagania i badania 
PN-EN 10025-1:2005 i PN-EN 10025-2:2007 Wyroby walcowane na gorąco ze stali konstrukcyjnych –Część 1: Ogólne warunki techniczne dostawy Wyroby walcowane na gorąco ze stali konstrukcyjnych –Część 2: Warunki techniczne dostawy stali konstrukcyjnych niestopowych 
PN-EN ISO 9013:2008 Cięcie termiczne –Klasyfikacja cięcia termicznego –Specyfikacja geometrii wyrobu i tolerancje jakości

 PN-EN 10204:2005 Wyroby metalowe - Rodzaje dokumentów kontroli
